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La presente invention conceme un precede de 
formation d'un boudin de tabac a partir d'un sca- 
ferlati d'une densite pen importante et qui est ali- 
mente en continu dans un dispositif de transport 
travaillant en continu. L'invention concerne egale- 
ment un dispositif pour la mise en ceuvre dudit 
procede. 

Lors de la fabrication de cigarettes,, il est neces- 
saire de transformer le tabac hache en .un boudin 
qui est enroule en continu avec du papier k ciga- 
rettes. Le boudin de tabac enroule de papier traverse 
ensuite un dispositif de tronconnage dans lequel il 
est decoupe au fur et a mesure de son avancement 
Dans les dispositifs pour la formation du boudin 
de tabac de la technique anterieure, le tabac hach6 
est alimente irregulierement, traverse une cbambre 
de formation dans laquelle les brins de tabac depas- 
sant la section predeterminee du boudin a former 
sont decoupes, les brins de tabac decoupes etant 
recuperes et reintroduits dans le dispositif avec les 
brins de tabac nouveaux. Ledit procedd presente 
Tinconvenient que le boudin- de tabac contient tou- 
jours un certain pourcentage de brins de tabac tres 
courts obtenus par ledit decoupage et qui portent 
un certain prejudice a la qualite des cigarettes ainsi 
fabriquees. 

La technique anterieure connait un procede selon 
lequel les brins de tabac sont maintenus sur une 
bande transporteuse sous 1'effet d'une aspiration 
d'air pour empecher un deplacement des brins par 
rapport a ladite bande et pour ainsi, au morns 
pnrticllement, augmenter verticalement par rapport 
au sens d avance la densite du tabac hache\ De plus, 
la technique anterieure connait un dispositif, dans 
lequel une masse de tabac avancee par une bande 
transporteuse dans un canal de limitation, est 
comprimee par une diminution de sa vitesse 
d'avance et avancee sous cette forme plus dense sur 
la bande de papier constitute d'une bande transpor- 
teuse dont la vitesse d'avance est inferieure a ceUe 
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de la prenuerX<j&te bande transporteuse. Ledit dis- 
positif est caracterise en ce qu'il comprend, en aval 
dudit canal de limitation un canal de compression, 
comprenant des parois en acier poli qui ne presen- 
tent qu'une faible resistance a la surface du bou- 
din de tabac et qui sont d'une longueur suffisante 
pour permettre une compression reguliere du tabac 
dans un temps et dans un espace convenables. Dans 
ledit dispositif connu, le canal de compression com- 
prend une paroi mobile constituee de preference 
d'une Bande d'acier comprenant une surface la plus 
lisse possible et qui se diplace plus rapidement que 
la bande transporteuse qui avance le tabac dans 
ledit canal de compression. Selon un perfectionne- 
ment du dernier dit dispositif, le tabac est avanc£ 
d'un dispositif de transport plus lent sur un dispo- 
sitif de transport plus rapide, de maniere a obtenir 
une bande large et mince de tabac qui est ensuite 
reduite en Iargeur. 

Dans un autre dispositif de la technique ante- 
rieure, le distributeur habitueuement employe a 
l'entree d'une machine pour la fabrication des ciga- 
rettes, est remplace par une bande transporteuse a 
debit reglable et a partir de laquelle le tabac est 
avance sur une bande transporteuse plus rapide. 
Dans ledit dispositif, la partie extreme aval du pre- 
mier dispositif de transport est soumise a Taction 
d'un courant d'air aspirant applique, d'une maniere 
connue, a travers le deuxieme dispositif de transport 
sur la surface du premier dispositif, de maniere que 
le dernier dit premier dispositif soit sounds a une 
aspiration qui retire le tabac d'une maniere connue 
de celui-ci, pour obtenir un transfert reglable du 
tabac. 

Les dispositifs de la technique anterieure preci- 
tes ne permettent pas de former une masse 
moyennement reguliere de brins de tabac non 
compresses pour pouvoir obtenir un boudin de tabac 
plus dense et regulier. Avec lesdits dispositifs on 
obtient soit des variations de la densite du boudin 
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qui correspondent aux variations de la quantity de 
tabac envoyee dans le dispositif, soit des temps de 
formation du boudin de tabac trop importants, de 
sorte que lesdits dispositifs ne correspondent plus 
aux exigences des vitesses de travail des machines 
modernes. 

La presente invention a pour but de concevoir 
un precede et un dispositif permettant la formation 
d'un boudin de tabac pour la fabrication des ciga- 
rettes a partir d'un scarferlati alimente* librement 
dans le dispositif et sans employer un dispositif de 
decoupage drconferentiel, le dispositif selon Tinven- 
tion permettant ainsi de remedier auxdits inconve- 
nients des dispositifs de la technique anterieure. 
Selon la caracteristique fondamentale du proceed 
selon l'invention, le boudin de tabac est forme* par 
une accumulation de quantites de tabac sejparees, 
lesquelles sont avancees, au moins partiellement, k 
une vitesse supeneure a celle de l'avance du bou- 
din form6. Selon le procede de Tinvention, le tabac 
hach£, envoye sous forme d'une masse continue 
d'une faible density, est diverse sur un dispositif de 
transport continu. Selon ledit precede*, au moins cer- 
taines parties du tabac sur ledit dispositif de trans- 
port son entrainees temporairement plus vite dans 
la direction de l'avance du boudin et a Tinterieur 
d'une section limitee dudit dispositif de transport. 

Le tabac hache peut, par exemple, etre envoye* 
au moyen d'un distributeur connu, duquel il est 
deverse sur ledit dispositif de transport. Selon un 
autre mode de realisation du procede selon rinven- 
tion, le tabac hache est envoye sur ledit dispositif 
de transport par un courant d'air comprint et a 
travers une tuyere. Par l'avance au moins tempo- 
rairement et partiellement plus rapide du tabac 
deverse a partir du distributeur, les differentes 
quantites de tabac sont accumulees. On obtient 
ainsi, a Tinterieur d'un canal entierement ferm£, 
une accumulation de tabac remplissant la section 
dudit canal. A partir du point d'accumulation, le 
boudin de tabac ainsi obtenu est avance* a une 
Vitesse constante et rapidement. 

Pour la mise en oeuvre dudit pfoc^d6, on emploie 
un dispositif dans lequel le tabac hache est d'une 
densite peu imporranre et qui est alimente* en 
continu dans un dispositif de transport fonctionnant 
en continu, ledit dispositif de transport comportant 
un canal de transport entierement fennd et dont 
une partie relativement importante est limitee par 
deux surfaces transporteuses sans fin qui se depla- | 
cent k deux vitesses differentes. i 

Dans ledit dispositif selon Tinvention, Tune des j 
deux dites surfaces transporteuses se deplace sen- 
siblement k la vitesse normale de l'avance du bou- 
din de tabac et s'etend au-dela de Textremite* aval 
dudit canal, la partie active de Tautre surface trans- 
porteuse se deplacant a une vitesse superieure a 
celle de la premiere dite surface transporteuse, 
s'6tendant jusqu'a un niveau situe en amont de la 
sortie dudit canal de transport, 

Selon une autre caracteristique dudit dispositif 



| selon Yixxvention f au moins la deuxieme dite sur- 
face transporteuse est permeable a un courant d'air 
aspire, le dispositif comprenant un nombre de 
tuyeres d'aspiration situees au-dessous de ladite 
deuxieme surface transporteuse. 

Selon le mode de realisation pref&6 du. disposi- 
tif selon l'invention, lesdites surfaces transporteuses 
sont constitutes de bandes transporteuses sans fin. 

La vitesse d'avance desdites bandes transporteuses, 
la puissance de l'aspiration et le volume dudit canal 
sont, de preference, reglables. Lorsque le remplis- 
sage necessaire du volume dudit canal n'est pas 
effectue* avec la precision voulue, le point d'accumu- 
lation se deplace a partir de sa position precleter- 
minee. On peut empecher ledit deplacement du 
oint d'accumulation en employant des dispositifs 
e reglage et de commande correspondants, qui 
commandent la vitesse d'avance des bandes trans- 
porteuses, la puissance de l'aspiration et le volume 
du canal dans leur ensemble, en f onction du depla- 
cement du point d'accumulation. 

Selon un autre mode de realisation du dispositif 
selon l'invention, dans au moins une partie dudit 
canal de transport, les parois de celui-ci sont consti- 
tuees de surfaces transporteuses, et de preference 
lesdites surfaces transporteuses sont formees par des 
bandes transporteuses sans fin. Dans ce cas, les sur- 
faces transporteuses les plus actives constituent les 
parois les moins Iarges de ladite partie du canal de 
transport. 

Selon un mode avantageux de realisation, le rap- 
port des vitesses d'avance de la surface transpor- 
teuse la plus rapide et de la surface transporteuse 
avancee k la vitesse d'avance du boudin de tabac est 
de l'ordre de 2:1. 

Un autre mode de realisation du dispositif selon 
rinvention comprend un canal constitue" de deux 
parois laterales fixes, d'une bande transporteuse plus 
rapide d'entree et d'une bande transporteuse de sortie 
se deplacant a la vitesse d'avance du boudin de 
tabac, les deux dites bandes 6tant permeable k un 
courant d'air d'aspiration. La partie soumise k Tac- 
tion du courant d'air d'aspiration de la bande trans- 
porteuse se deplace k la vitesse de l'avance du bou- 
din- et s'etend a partir du point d'accumulation 
en direction de l'avance du boudin. 

Le precede et le dispositif selon l'invention per- 
mettent d'obtenir une masse de tabac d'une faible 
densite pour former un boudin d'une densite* pre- 
d£terminee. Ladite densite est obtenue en un point 
d'accumulation predetermine*. A partir dudit point 
d'accumulation, la density des brins de tabac ne 
doit plus etre augmentee. Le boudin de tabac forme* 
doit, a partir dudit point d'accumulation, etre 
avance* a la vitesse de debit moyenne du boudin, A 
cet effet, les moyens assurant le transport plus 
rapide sont de preference mis hors circuit ou Taction 
de ceux-ci est annulee par d'autres moyens. Le dis- 
! positif selon l'invention peut, a cet effet, compren- 
i dre le long des bandes transporteuses une serie de 
I tuyeres d'aspiration commandees separement, les 
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tuyeres situees en aval du point d'accumulation 
etant mises hors circuit. 

De plus, la section du canal de transport peut 
etre elargie a partir du point d'accumulation de 
rnaniere que les bandes transporteuses plus rapides 
n'effectuent aucune acc6Ieration sur les brins de 
tabac situes en aval du point d'accumulation, 

D'autres realisations et avantages de Tinvention 
ressortiront de la description qui va suivre et en 
-se referant aux dessins annexed montrant deux 
modes de realisation preferes du dispositif selon Tin- 
vention et sur lesquels : 

La figure 1 est une vue en Elevation de cot6 et 
schdmatique d'un premier mode de realisation du 
dispositif selon Tinvention; 

La figure 2 est une vue en coupe verticale longi- 
tudinale du dispositif represente k la figure 1 ; 

La figure 3 est une vue en coupe horizontale lon- 
gitudinaJe du transporteur k ruban, servant a former 
un boudin sans fin de tabac, du dispositif represente 
a la figure 1 ; 

La figure 4 est une vue en coupe verticale sui- 
vant la ligne A-B k la figure 2 ; 

La figure 5 est une vue d'un autre mode de rea- 
lisation du dispositif selon rinvention ; et 

La figure 6 est une vue en coupe du canal de 
transport du dispositif represente k la figure 5. 

La figure 1 montre un bati de machine R, sur 
lequel est monte un dispositif pour la formation 
d'un boudin sans fin de tabac selon Tinvention 1. 
A partir dudit dispositif classique 2, dans lequel 
ledit boudin est enroule de papier et separe en tron- 
90ns qui, comme on le voit k-la figure 2, sont evacues 
du dispositif 2 vers la gauche. Pour enrouler le bou- 
din de tabac forme avec du papier, une bande de 
papier 34 est deroulee au moyen d'un dispositif de 
transport 32 a partir d'un rouleau d'alimentation P 
qui est egalement supporte par le bati R. 

La machine representee aux dessins annexes, 
comprend des moyens d'aspiration S d'une construc- 
tion classique et qui comprennent des moyens de 
raccordement 6. 

De plus, le dispositif selon Tinvention comprend 
un distributeur de tabac connu V qui est alimente 
avec du tabac hache envoys k travers un conduit 4. 
A partir du distributeur V, le tabac est envoy6 sur 
une bande transporteuse 16. L'alimentation de tabac 
est de preference acceleree par une aspiration d'air. 
A cet effet, la bande transporteuse 16 est munie de 
perforations et Tespace situe au-dessous du brin de 
transport de ladite bande 16 est reli6 auxdits 
moyens d'aspiration S. Le distributeur V comprend 
un entonnoir de deversement s'etendant entre deux 
bandes transporteuses Iaterales 26, 28 dont les bords 
inferieurs se deplacent directement sur la bande 
transporteuse 16 et qui ferment lateralement Tespace 
d'alimentation de tabac. Une patte 17, s'etendant du 
distributeur V vers le bas, ferme Textremite droite 
dudit espace d'alimentation (fig. 2), au-dessus de 
ladite bande 16. Pour Talimentation du dispositif 
selon Tinvention avec du tabac, on peut egalement 
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employer, au lieu dudit distributeur V, une tuyere 
envoyant le tabac sous pression. II est simplement 
necessaire d'envoyer une quantite suffisante de 
tabac, ladite quantite pouvant etre sensiblement 
egale a une valeur moyenne donnee. 

La bande transporteuse 16 s'etend au-dessous du 
distributeur V. Directement derriere la bande 16, 
vue dans le sens de Tavance du tabac, est situee 
une autre bande transporteuse 20 qui nest pas per- 
foree et comprend une surface sensiblement lisse. 
Entre les bandes transporteuses 16 et 20, est situe 
un pont fixe, d'une longueur peu importante 31 et 
qui est fixe au bati R. Dans le voisinage d'une paroi 
15 du distributeur V est situee une bande transpor- 
teuse 22. Les bandes transporteuses Iaterales 26 et 
28 s'etendent jusqu'au voisinage de Textremite avant 
de la deuxieme bande transporteuse inferieure 20. 
La bande transporteuse superieure 22 par contre 
s'etend au-dela de Textremite de ladite bande trans- 
porteuse inferieure 20. L'extremite avant de la 
bande transporteuse superieure 22 est situee en 
regard d'un element de guidage fixe 30 du bdti 
R et k Textr6mite avant dudit element de guidage 
est loge le dispositif de transport 32 pour enrouler 
le boudin de tabac avec une bande de papier 34 
se deroulant en continu du rouleau P. 

Tandis que les bandes transporteuses 20 et 22 
se deplacent de preference a la vitesse de Tavance 
du tabac a travers la machine, les bandes transpor- 
teuses 16, 26 et 28 sont entrainees plus rapidement. 
Les bandes 26 et 28 qui se deplacent k la double 
vitesse des bandes 20, 22 (fig. 4) sont fabriquees 
en une matiere permeable k Tair ou munis de per- 
forations 36. Une rangee de tuyeres d'aspiration 37 
reliees par le conduit 6 au moyen d'aspiration S 
est situee en regard des faces interieures 27, 29 res- 
pectivement des bandes 26 et 28. De plus, la face 
de transport des bandes 26 et 28 peut etre rugueuse, 
tandis que les surfaces de transport des bandes 20 
et 22 sont les plus lisses possible. Un espace 24, 
defini par lesdites bandes transporteuses, est de pre- 
ference d'une section rectangulaire aplatie. 

Les conditions de service du dispositif selon Tin- 
vention decrit ci-dessus peuvent etre deterrmnees 
ou cornmandees en reglant par zones et a une force 
correspondante Inspiration k Tinterieur du conduit 
d'alimentation de tabac et k Tinterieur des espaces 
libres 27 et 29. La bande transporteuse 22 est relia- 
ble en direction verticale par rapport k la bande 20. 
De plus, le brin transporteur de ladite bande 22 
peut etre guide de maniere que la section de Tespace 
defini par les bandes transporteuses 24 puisse etre 
modifie en continu. 

A la figure 4, on voit que chacune des tuyeres 
d'aspiration 37 est reliee, par Tintermediaire d'une 
double soupape 38, 39, au moyen d'aspiration S. 
La soupape 39 commande Touverture de la sou- 
pape 38. Dans les zones de Tespace libre 24, dans 
lesquelles le boudin de tabac est deja forme, la 
resistance de Tair est plus importante que dans les 
zones plus en amont, dans lesquelles la formation 
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du boudin de tabac est encore en cours. Lorsque 
ladite resistance de Tair sera plus importante, les 
soupapes seront fermees et lorsque la resistance de 
Tan* diminuera, les soupapes 38 seront ouvertes. 

Pour pouvoir modifier la section de Tespace libre 
defini par les bandes transporteuses 24, au moins 
un bras 43 du dispositif de support de la bande 
transporteuse 22 peut etre reglable en longueur. 
De plus, le dispositif, selon Tinvention, comprend, 
entre les deux parties longitudinales de la bande 22, 
un galet 42 monte sur un bras 40 mobile le long d'un 
rail de guidage 41 parallele audit el6ment de gui- 
dage 30 et fixe au bati R, ledit bras 40 pouvant etre 
bloque dans une position quelconque donnee. Des 
moyens d'execution et de synchronisation des dif- 
ferentes fonctions de conrmande, sont regroupes 
dans un dispositif represente schematiquement par 
un boitier C (fig. 1). 

La figure 5 rnontre un autre mode de realisation 
du dispositif selon Tinvention. Le tabac est envoys 
au dispositif selon Tinvention a travers un distri- 
buteur classique V comprenant un tambour 
a aiguilles 47 radiales, a partir duquel du tabac 
T est deverse sur le brin de transport 51 d'une 
bande sans fin 50. Une paroi 48, a gaucbe de la 
figure 5, du distributeur V s'etend jusqu'au niveau 
de la bande 50. Entre 1 extremity inferieure de la 
paroi droite 49 du distributeur V et de ladite bande 
50, est amenage un espace libre permettant le pas- 
sage du tabac T au-dessous de la paroi 49. Ladite 
bande 50 est en une matiere permeable a Tair, la 
partie 51 de ladite bande 50 se deplace au-dessus 
d*un boitier 52 dans lequel sont loges des moyens 
d'aspiration 53. La paroi dudit boitier s'etendant au- 
dessous de la partie 51 de la bande 50 est constitute 
d'ailettes separees 54 qui supportent ladite bande et 
sont, en meme temps, suffisamment espacees les 
unes des autres pour que le vide a Tinterieur du 
boitier 52 puisse effectuer une certaine action sur 
le tabac transport^ par ladite bande. Ladite bande 
50 s'etend autour d'un rouleau de commande 55 et 
d'un galet 56 et se deplace a une vitesse superieure 
a la vitesse d'avance normale du boudin de tabac et, 
de preference, a une vitesse sensiblement egale au 
double de la vitesse de deplacement dudit boudin. 

A Tinterieur dudit boitier 52 est loge* un autre 
boitier 57 ferm£ et comportant des moyens d'aspi- 
ration 58. A Tinterieur du boitier 57 est, de plus, 
loge un piston 59 muni d'une cremaillere 60 s'lten- 
dant parallelement a la bande 50 et cooperant avec 
un pignon 62 commande par un dispositif de com- 
mande 63 ; on peut ainsi deplacer le piston 59 dans 
une direction parallele a Taxe longitudrnal du boitier 
57. La paroi superieure du piston 59 presente des 
ajours 77 pour le passage de Tair le long de la face 
interne de la paroi superieure du boitier 57. Uex- 
tremite" droite du piston comprend un element d'ex- 
tremite 76 fermant la partie sous vide du boitier 
57 par rapport a la partie de celui-ci situe a droite 
du piston 59. La paroi du boitier 57, situee au- 
dessous du brin 51 de la bande 50, comprend a 



droite une partie situee au-dessous d'une bande 65 
et constituee de cellules 61 ouvertes vers rinterieur 
dudit boitier 57 et vers la brin de transport .51. 
Par la position du piston 59 ou respectivement de 
Feldment d'extremitl 76, settlement les cellules 61, 
situees a gauche de Telement 76 (fig; 5), sont sou- 
mises a Taspiration ou au vide relatif qui regne a 
Tinterieur du boitier 57. 

La deuxieme bande transporteuse 65 est montee 
au-dessus de la bande 50 ; de maniere que son brin 
•de transport £6 s'£tende, dans le sens de Tavance 
du tabac, au-dela du brin 51 de ladite bande 50. 
Ladite bande 65 coopere avec un galet 72 et avec 
un rouleau de conrmande 71 qui entraine ladite 
bande 65 de maniere qu'elle se deplace a une 
vitesse correspondant sensiblement a la vitesse nor- 
male de Tavance du tabac. Au-dessous dudit brin 66 
et -dans le voisinage direct du galet 55 de la 
bande 50, est situe" un galet de guidage pour une 
bande de papier 73 sur laquelle le boudin de tabac 
est avance a partir du brin 66 de la bande 65. 

Dans Tespace defini par la bande transporteuse 
65, est logee une serie de chambres d'aspiration. 
Line rangee de chambres identiques entre elles 67 
est situee au-dessus de la partie de la bande 50 
s'dtendant au-dessus desdites cellules 67 et est pro- 
longed vers la droite (fig. 5) par une chambre plus 
grande 78. Le dispositif represente a la figure 5 
comprend huit chambres 67 juxtaposees. Le cas 
echeant, on peut employer un nombre plus impor- 
tant de relies chambres. Oiacune desdites cham- 
bres 67 comporte une membrane de commande 68 
et une arrivee de courant d'air 69. La chambre 78 
comprend une seule arrivee de courant d'air 79. 
Chaque membrane 68 est reliee, par Tintermediaire 
d'un conduit 70, a un commutateur de reglage loge 
dans 4in dispositif de commande 64. Ledit dispositif 
de commande 64 coopere avec le dispositif de com- 
mande 63. 

Le tabac hache* entraine par la bande transpor- 
teuse 50 est accumule dans un canal 80 (fig. 6). 
Ledit canal 80 est constitue de deux parois latdrales 
fixes -81 -et 82, de la surface transporteuse 51 de 
la bande 50 et de la surface transporteuse 66 de 
la bande 65. La partie du canal 80 s'etendant entre 
le distributeur et le point d'accumulation du tabac 
est sournise a Taction de Taspiration appliquee contre 
la face inferieure du brin 51 de la bande 50, tandis 
que la partie du canal 80 situee au-dela dudit point 
d'accumulation est soumise a Taction de Taspiration 
appliquee contre la face superieure du brin 66 de 
la bande "65. Dans le dispositif represente a la 
figure 5, la limite entre les deux dites parties du 
canal 80 est situee au niveau de la chambre 67, 
portant la reference V, au-dessous de laquelle 
s'etend la couronne 76 du piston 59. Lorsque, dans 
le dispositif xepresente a la figure 5, le point d'accu- 
mulation est deplace vers la droite, Touverture infe- 
rieure de la chambre V est ouverte et le vide relatif 
a Tinterieur de ladite chambre est diminu6 de 
maniere que la membrane 68 de ladite chambre 
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cclionne le commutateur correspondant du dispositif 
de commande 64, ledit commutateur commandant 
un. organe de reglage V du dispositif de com- 
mande 63. Le piston 59 est ainsi deplace vers la 
droite de maniere que la tete 76 du piston libere 
les cellules 61 situees en regard de la chambre V 
et avance jusqu'au-dessous de la chambre VL Le 
dispositif de commande du tambour de distribution 
47 peut etre relie audit commutateur corrrmandd 
par la membrane 68 de la chambre VIII, lors de 
ractionnement dudit commutateur par ladite mem- 
brane, le tambour 47 etant entraine a une Vitesse 
de rotation plus rapide et deversant ainsi une 
quantite plus importante de tabac sur le brin 51 
de la bande 50. 

Lorsque, dans le dispositif represente a la 
figure 5, le point d'accumulation du tabac est 
deplace vers la gauche, c'est-a-dire lorsque I'accumu- 
lation est effectuee dans la zone de la chambre IV, 
le vide relatif dans ladite chambre augmente et, 
apres le franchissement dun certain seuil, la mem- 
brane 68 et ladite chambre actionne un commu- 
tateur du dipositif 64 qui commande un organe du 
dispositif de commande 63, de maniere que le piston 
59 soit deplace vers la gauche. La couronne 76 
ferme ainsi les cellules 61 situees au-dessous de la 
chambre IV, le courant d'air applique a la face 
inferieure du brin 51 de la bande 50 n'etant ainsi 
applique qu'a la zone des chambres I, II et HE. 
Lors du deplacement du point d'accumulation du 
tabac vers la gauche, le dispositif de commande du 
tambour 47 du distributeur V est actionne par Tin- 
termediaire de la membrane 68 de la chambre 1 

Eour diminuer la quantite de tabac deversee sur le 
rin 51 du ruban 50. Pour faciliter le passage du 
boudin de tabac a partir du brin 51 sur le brin 66 
de la bande 65, Tespace situe a droite de la cou- 
ronne 76 du piston 59, peut etre relie par Iinter- 
mediaire d'un conduit 75 a un ventilateur envoyant 
de Tair comprimi 75. 

Bien entendu, Tinvention n'est pas limitee aux 
modes de realisation decrits et represents, on pourra 
y apporter de nombreuses modifications de details, 
sans sortir, pour cela, du cadre de rinvention. 



RESUME 



La presente invention concerne : 

A. Un procede de formation dun boudin de 
tabac a partir dun scaferlati d'une densite peu 
importante et qui est alimente en continu sur un 
dispositif de transport travaillant en continu, ledit 
dispositif de transport comprenant un canal de 
transport entierement ferme, caracterise* en ce qu'il 
consiste a accelerer la vitesse dans la direction de 
Favance normale du tabac d'au moins certaines par- 
ties du tabac dans une partie dudit dispositif de 
• transport s'etendant entre l'arrivee du tabac et l'intd- 
rieur dudit canal ferme de maniere que les brins 
de tabac s'accumulent en un point donne dudit 
canal, a partir duquel ledit tabac n'est sournis qu'a I 



des -forces commandant son transport a une vitesse 
normale <m a la vitesse de debit du rxmdin de 
tabac 

B. Un dispositif pour la formation d'un boudin 
de tabac a partir d'un scaferlati d'une densite peu 
importante et qui est alimente en continu dans un 
dispositif de transport fonctionnant en continu, ledit 
dispositif de transport comportant un canal de 
transport entierement ferme et dont une partie 
relativement importante est limitee par deux sur- 
faces transporteuses sans Un .qui se deplacent a deux 
vitesses dirrerentes, caracterise notamment par les 
principaux points suivants consideres isolement ou 
suivant toutes combinaisons : 

1° L*une des deux dites surfaces transporteuses 
se deplace sensiblement a la vitesse normale du 
boudin de tabac et s*etend au-Jlela de rextremite 
aval dudit canal, la partie active de Tautre surface 
transporteuse se deplacant a une vitesse superieure 
a celle de la premiere elite surface transporteuse, 
s'etendant jusqu'a un niveau situe en amont de la 
sortie dudit canal de transport; 

2° Au moins la deuxieme dite surface transpor- 
teuse est permeable a un courant d'air aspire, le 
dispositif comprenant un nombre de tuyeres d'aspi- 
ration situees au-dessous de ladite deuxieme surface 
transporteuse ; 

3° Lesdites surfaces transporteuses sont consti- 
tuees de bandes transporteuses sans fin; 

4° La longueur de la partie s'etendant a I'inte- 
rieur dudit canal, de la partie active de ladite 
deuxieme surface -transportexrse est reglable pour 
pouvoir modifier la positron du point d'accumulation 
du tabac; 

5° La partie, soumise a Taction du courant d'air 
aspire, de ladite deuxieme surface transporteuse 
s'etend jusqu'audit point d'accumulation du tabac; 

6° La section dudit canal de transport peut etre 
modifiee pour regler la position du point d'accumu- 
lation du tabac; 

7° La section dudit canal de transport peut etre 
modifiee regulierement sur toute la longueur de 
celui-ci ; 

8° La vitesse de deplacement de ladite deuxieme 
et/ou de ladite premiere surface transporteuse est 
reglable afin de permettre un reglage de la position 
dudit point d'accumulation; 

9° Dans au moins une partie dudit canal de 
transport, les parois de celui-ci sont constituees de 
surfaces transporteuses; 

10° Les surfaces transporteuses les plus actives 
constituent les parois les moins larges de ladite 
partie du canal de transport; 

11° II comprend, a son extremite* d'entree, un 
distributeur de tabac dont Touverture de deverse- 
ment est situee au-dessus d'une bande transporteuse 
horizontale et entre deux bandes transporteuses 
laterales, les brins transporteurs desdites bandes late- 
rales etant paralleles entre eux et s'etendent perpen- 
diculairement par rapport au brin transporteur de 
ladite bande Tiorizontale ; 
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12° II comprend, en plus desdites bandes trans- 
porteuses laterales et de ladite bande horizontale, 
une bande transporteuse borizontale sup&rieure dont 
Textx6mite amont du brin transporteur est situe'e 
dans le voisinage direct de la paroi extreme aval 
dudit distributeur et qui ferme TextremitS sup6- 
rieure de Tespace d6fini par lesdites bandes laterales 
et ladite bande horizontale inferieure; 

13° Lesdites bandes transporteuses laterales se 
deplacent a une vitesse superieure a celle de 
Tavance du boudin de tabac form6 et sont per- 
meables a un courant d'air aspire^ le dispositif 
comprenant une serie de tuyeres d'aspiration situees 
dans les espaces definis iespectivement par les 
dirferentes parties de cbacune desdites bandes 
laterales ; 

14° II comprend, au lieu de ladite bande trans- 
porteuse horizontale inferieure, constituant le fond 
du transporteur, deux bandes transporteuses hori- 
zontales inf 6rieuxes situees Tune en aval de Tautre, 
la bande des deux dernieres dites bandes, situee 
dans le voisinage dudit distributeur, se deplacant k 
une vitesse superieure a celle de 1'avance du boudin 
de tabac formd et Tautre desdites bandes se depla- 
cant a la vitesse de Tavance du boudin de tabac 
rorm6 ; 

15° Ladite bande horizontale inferieure situee 
au-dessous dudit distributeur, est permeable h. un 
courant d'air aspire^ 

16° Lesdites bandes transporteuses laterales 
s'etendent de Textremite' amont du distributeur jus- 
qu-a la partie extreme aval de ladite deuxieme 
bande horizontale inferieure; 



17° II comprend un canal de transport compor- 
tant deux parois laterales fixes, et une bande trans- 
porteuse horizontale inferieure d'entree qui s'6tend 
jusqu'a Tinterieur dudit canal et est avance*e plus 
rapidemeht que 1'avance du boudin forme 1 , et une 
bande transporteuse horizontale superieure de sortie 
qui s*6tend au-dela de Textremit6 aval dudit canal 
et est avancee a la vitesse de Tavance du boudin 
de tabac formd; 

18° L'espace situe" au-dessous de ladite bande 
transporteuse d'entree est divisd en deux parties 
longitudinales, Taction du courant d'air aspire £tant 
limitee a la partie amont des deux dites parties, qui 
s'etendent jusqu'au point d'accumulation du tabac, 
au moyen d'un piston longitudinal mobile, com- 
mand^ par un organe sensible a la pression et qui 
est situ! au-dessus du brin transporteur de ladite 
bande transporteuse de sortie; 

19° Les parties du brin transporteur de ladite 
bande transporteuse horizontale de sortie, qui sont 
isolees du courant d'air aspire^ sont soumises a 
Taction d'un ventilateur envoyant de Tair corn- 
prime; 

20° Lesdits organes de commande situ6s au-dessus 
du brin transporteur de ladite bande transporteuse 
horizontale de sortie, commandent T alimentation de 
tabac en f onction de la position du point d'accumu- 
lation du tabac. 
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